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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Reibring fur Doppelsyn- 
chronisationen. mit einem mit Mitnahmeelementen, ins- 
besonders Umfangsnocken bzw.- nuten, versehenen s 
Ringkorper, der zwei konzentrische, konische Reibfla- 
chen aulweis!, welche einen Reibbelag Iragen. 

Weiters betriffl die Erfindung auch ein Verfahren zur 
Herstellung eines Reibringes fOr Doppelsynchronisatio- 
nen, wobei ein vorerst ebener nr>it Mrtnahnneelemenlen. io 
insbesonders Umtangsnockeri bzw - nuten, versehener 
Ringkoi-per an zwei im ferligen Zustand konzentrischen, 
konischen Reibflachen mit einem Reibbelag versehen 
wird. 

Derartige Reibringe gewinnen insbesonders im Zu- '5 
sammenhang mit Doppelsynchronisationen von Fahr- 
zeug-Getrieben in den letzlen Jahren eine immer grofie- 
re Bedeutung, da sich damit bei verbessertem Schalt- 
komfort zusatzlich auch noch eine kompaktere Bauwei- 
se erzielen laOl. In diesem Zusammenhang sind bei- 
spielsweise aus der AT-PS 385.826 Reibringe der ge- 
nannten Art und ein Verfahren zu deren Herstellung be- 
kannt geworden, wobei zur Emioglichung der Venwen- 
dung eines Streusinter-Reibbelages die zunachst eben 
hergestellten Ringe erst nach dem Aufbringen des Reib- -^s 
beiages durch spanloses Verforrinen. wie z.B. Pragen, 
Tielziehen oder dergleichen, in die endgultige Form ge- 
bracht werden. Insbesondere bei groBeren Konus-Reib- 
ringen mit Durchmessern uber 180 mm, wie sie z.B. in 
synchronisierlen Schaltgetrieben in Nutzfahrzeugcn An- 30 
wendung finden. ist es oftmals nur mit erhohtem Fertl- 
gungsaufwand mogllch fur die Funktion wichtige Dimen- 
sionen und Toleranzen, wie Rundhelt, Konus-Genauig- 
keit u.a., einzuhalten. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen 35 
Reibring bzw. ein Verfahren der eingangs genannten Art 
so auszugestalten. daQ ein vollstandiges Aniiegen der 
konischen Flachen auch bei weniger genauer Herstel- 
lung der Teile erziell wird und so auf einfache Weise zu- 
verlassig und problemios funktionierende Reibringe be- 
reitgestellt werden konnen. 

Dies wird gema3 der Erfindung bei einem Reibring 
der eingangs genannten Art dadurch erreicht, daB der 
Ringkorper aus mindestens zwei separaten. relativ zu- 
einander beweglichen Segmenten beslehl. welche je- ^5 
weils zumindest ein Mitnahmeelement aufweisen. Die 
entsprechende erfindungsgema3e Ausgestaltung des 
Herstellungsverfahrens ist dadurch gekennzeichnet, 
da 3 vorerst je Reibring zumindest zwei jewells zumin- 
dest ein Mitnahmeelement aufweisende, zusammen im 
wesentlichen die komplette Ringform ergebende Seg- 
mente aus ebenem Material hergestellt werden, welche 
dann - in beliebiger Reihenfolge - mil dem Reibbelag ver- 
sehen und in ihre endgultige Form gebracht werden. 

Es konnen demnach untereinander beispielsweise 
auch vollig gleich ausgebildete, kleine und damit preis- 
werte Segmente, die mit einfachen Werkzeugen herge- 
stellt werden, Verwendung finden. wobei trotzdem zu- 



mindest nahezu dieselbe Rcibflache wie bei herkomm- 
lichen einstQckigen Roibringen der genannten Art vor- 
handen ist. Durch die im eingebaulen Zustand des Reib- 
ringes gegebene Beweglichkeit der einzelnen separaten 
SegmentG relativ zueinander kanr-^ eine gleichmafBige.-e 
Belastungsverteilung err eicht werden, da die Segmcnto. 
beispielsweise enlsprechond dem Schallvorgang bz'-v. 
der dabei erfolgenden Bewegung einer Schiebemuffe, 
frei und sukzessive unabhangig voneinander zur Aniage • 
kommen konnen. Weiters kann es bei der erfindungsge- 
mafScn Losung nichl zu oiner Verspannung des Reibrin- 
ges zwischen AuBen- und Innenrcibflache kommen. da 
zwischen den separaten Segmenten praktisch keine 
Umfangskrafte wirken und somil nur weit weniger krili- 
sche Druck- und Scherbeanspruchungen, Jedoch keine 
Biegespannungon auftrclen konnen. Lebensdauerpro- 
bieme im Zuscimmenhang mit Dauerbruchen durch 
Ri3bildung werden mit der erfindungsgema^en Losung 
vermieden. 

Mit erfindungsgemaBen Doppelkonus-Reibringcn 
haben Prufstandsversucho gezeigt. daO die Reibseg- 
mente schneller wirksam werden und ein fast vollstandi- 
ger Tragantcil von Innen- und AuBenkonus erreicht wird. 
Es kann damit eine einsoitige Uberbetastung von hcr- 
ausragenden Reibmaterialparlien weitgehend vermie- 
den und die'LeB'ensBauer erhohl'weVdea ' ' " ^ 

Beim erfindungsgemaBen Herstellungsverlahrcn .,:s^ 
sind fur die Biegeoperalion zur Umformung der vorerst 
aus ebenem Mctall hergestellten Segmenle in die Ko- 
nusform nur relativ kleine Krafte crforderlich. die die Ei- 
genschaflen eines vorher aufgebrachten Reibbelages 
nicht Oder nur vernachlassigbar beeinflussen, und ;^war 
auch wenn Breito und Dicke des Roibringes insgesaint 
groBer als bei einlciligen Reibringen ausgofuhrl werden. 

Im Zusammenhang mit ebenen Ringlamellen fur La- 
mellenkupplungen sind beispielsweise aus der DE-232e 
933 B1 Segment lamellen bekannt. mit denen gleichzei- 
tig mil der Ersparnis an Material bei der Herstellung 
durch Stanzen auch das sogenanntc Schwenkspiel weit- 
gehend beseitigl wird. Davon abgesehen, sind allerdings 
derartige ebene Segment lamellen, wie sie beispielswei- 
se auch aus der DE-21 64 418 B2 Oder DE-21 59 194 
A1 bekannt sind, nicht mit dem Gegonstand der vorlie- 
genden Erfmdung vergleichbar. da htnsichtlich Verwen- 
dung, Form und Herstellung fur den Fachmann groBe 
Unterschiede gepeben sind. 

Nach einer besonders bejvor/ugten weitercn Ausge- 
staltung der Erfindung ist vorgesehen, daB die Segmen- 
te an ihren jeweils einem anderen Segment zugewand- 
ten Seitenkanten Verbindungselemente zur losen Ver- 
bindung untereinander aufweisen. Auf diese Art wird die 
Handhabung der Segmente bzw. der daraus zusam- 
mengesetzten Reibringe verbessert sowie fur besonde- 
re Einsatzfalle eine Verbindung der einzelnen Segmente 
in Umfangsrichtung erreicht. Durch d»e lose Verbindung 
ist trotzdem eine freie Anpassung der Segmente an die 
Gegenflachen gewahrleislei, wobei zur Verbindung 
selbst in weilen Grenzen belicbigc Verknupfungsformon 
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ausgefuhrt werden konnen; 

Die Segmenle konnen im Bereich der Milnahmeete- 
nrienle gemaB einer Ausgestaltung des erf indungsgema- 
f3en Verfahrens auch warm- und/oder oberflachenbe- 

handelt werden. Damit ist bei sicherer Mitnahme jedes 5 
einzelnen Segmentes erreicht. daO auch bei stofJ- und 
schwingungsartlger Betastung ein Einschlagen bzw. ein 
VerschleiB im Bereich der Mitnahmeelemente vernr»ie- 
den wird. Die erwahnte Behandlung kann beisplelsweise 
mit Induktlons- oder Laserharlung durchgef uhrt werden. to 

Um bei eben mit Retbbelag - beispielsweise Streus- 
inler-Reibbelag - versehenen Segmenten eine Vorande- 
rung der Reibbelagselgenschaften durch die nachfol- 
gende Umformung der Segmente im wesentlichen uber- 
haupt auszuschlieRen, kann die Biegung der Segmente '5 
nach einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsge- 
mafBen Herslellungsverfahrens uber Umtormrillen ertol- 
gen, die die Umformkrafte praktisch direkt auf den als 
Reibbelagstrager wirkenden RIngkorper ubertragen. 

In weitere Ausgestaltung der Ertindung konnen an 20 
den Reibflachen der Segmente Rillierungen. 2. B. Waf- 
felrillen. und^oder uber die Breite der Segmenle verleille 
durchgehende Bohrungen vorgesehen werden. Bei Ver- 
wendung von Streusinter-Reibbelagen konnen die ge- 
wunschten Rillierungslormen in bekannter Weise sehr 25 
wirtschaftiich bereits am ebenen Segment durch "'Ab- ' 
decl^masken oder Pressen erzeugt werden. 

Bei der Venwendung von Synchronisationseinrich- 
tungen bei sehr niedrigen Temperaturen (insbesonders 
unterhalb von -SO^C) treten sehr leicht Probleme durch so 
das sogenannte "Kaitkratzen" aut, die der Betatigung der 
Synch ronisierung entgegenstehen. Ursache hietur ist 
die Starke Haftung des viskosen Oles an der Reibflache. 
Bei der erfindungsgemaOen AustOhrung ermoglicht die 
Sogmentteilung, die wie Radialnuten wirkt, den Abf)u3 3S 
des Oles und so den raschen Momentaufbau an der Syn- 
ch ronisierung. 

Um das Eingriffsverhalten von mit ertindungsgemaB 
ausgebildeten Reibringen ausgerusteten Doppelsyn- 
chronisationen zu beeintlussen, konnen die einzelnen. ^0 
Segmente (vorzugsweise wird ein Reibring aus drei oder 
mehreren Segmenten zusammengesetzt) auch in Um- 
fangsrichtung gewellt bzw. auch konkav. konvex oder in 
sonst geeigneter Weise von der rein konischen Form ab- 
weichend ausgefuhrt sein. 45 

Die Erfindung wird im folgenden noch anhand der in 
der Zeichnung teilweise schemalisch dargestellten Aus- 
f uhrungsbeispiele naher eriautert. Fig. 1 zeigt eine Syn- 
ch ronisierungseinrichtung fur ein Kraftfahrzeugschalt- 
getriebe im axiaien Mittelschnitt durch die obere Halfte. so 
mit ertindungsgemaB ausgebildeten Reibringen, Fig. 2 
zeigt einen noch nicht in die endgOltige Form gebrachten 
Reibring nach der vorliegenden Erfindung in Draufsicht. 
Fig. 3 einen Teil einer in der Darstellung der Fig. 2 ent- 
sprechenden anderen Ausfuhrung nach der Erfindung, ss 
Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 3, Fig. 
5 einen Schnitt durch eine andere Ausfuhrungsform ei- 
nes erfindungsgemaOen Reibringes wahrend der Her- 



stellung. Fig. 6 eine Draufsicht auf ein Segment eines 
gemaI3 Fig. 5 hergestellten Reibringes und die Fig. 7 bis 
10 zeigen jeweiis einzelne Segmente von weiteren Aus- 
fuhrungsformen von erfindungsgemaf^en Reibringen. 

Die Synchronisierungseinrichtung nach Fig. 1 weist 
einen aul einer GotriebGwelle I mittcls einer Verznhnung 

2 drehtest angeordnelen Synctironkorper 3 auf. wetcher 
mit einer Schiebemutfe 4 versehen ist, in die ein hier 
nicht dargeslollter Schalthebel oingreift und die mit einer 
aus oinem zwelleiilgen bolzcft 5 und einer Feder 6 bo 
stehenden Federsperre versehen ist. Auf den beidon 
Seiten des Synchronkdrpers 3 ist je ein Synchronring 7, 
8 angeordnet, welcher jeweiis mit einem formschlussi- 
gen Mitnahmeelement. z.B. einer Verzahnung9. 10, ver- 
sehen ist, in die die Schallmuffe 4 eingreift. 

Auf der Getriebewelle 1 sind zu beidcn Seiten des. 
Synchronkdrpers 3 Gangrader 11,12 frei drehbar ange- 
ordnet, die je eine Verzahnung 13.14 aufweisen. M\{ je- 
dem der Gangrader 11. 12 ist ein ringformiger Kupp- 
lungskorpor 15, 16 drehfost verbundon, wclchcr jevvoils 
mit einer Verzahnung 17. 18 versehien ist, in die die 
Schciltmuffe 4 bei einer Verschiebung eingreifen kann. 
Die beiden Kupplungskorper 15,16 sitzen drehf est form- 
odcr kratlschliissig. beispielsweise mittels der darge- 
stellten Verzahnungen 17', 18', auf Je einem entspre- 
chenden Absai'z' 20 der Gangrader 11,12. 

Die beiden Kupplungskorper 15. 16 stetien mil dem 
Synchronkorper 3 uber je eine ein- undausruckbare Rei- 
bungskupplung in Verbindung, welche je einen Reibring 
21, 22 aufweist, der mit an seiner einen Seite vorragen- 
den IVIitnahmeelementen 23 in dazupassende Ausneh- 
mungen 24 des zugeordneten Kupplungskorpers 15, 16 
eingreift. Die Mitnahmeelemente 23 - beispielsweiso ge- 
maG Fig. 2 in Form von Umfangsnocken ausgebildet - 
konnen in der konischen Fiache der Reibringe 2 1 , 22 ge- 
radlinig vorragen. wie in det Zeichnung dargesteilt isl. 
sie konnten aber auch abgebogen sein, z.B. annahernd 
rechtwinkelig nach oben in Fig. 1 , wobei auch der um- 
gebogene Abschnilt in die zugehorige Ausnehmung 24 
des Kupplungskorpers 15. 16 eingreift. 

An ihrer konischen AufBen- und Innenflache sind die 
Reibringe 21 . 22 zur Herslcllung einer Reibflache jeweiis 
mil einem aufgesinterten Reibbelag 25 versehen, der mil 
konischen Kupplungsflachen 26. 27 des jeweiis zugeho- 
rigen Synchronringes 7, 8 bzw. der Gegenstucke 7'. 
8'stehen mil den Kupplungskorpern 15, 16 in. nicht dar- 
geslellter Verbindung) zusammenwirkt 

Der Synchronkorper 3 bewegt sich mit der Getrie- 
bewelle 1 mil. wogegen die beiden Gangrader 11, 12 
sich relativ zur Getriebewelle 1 undzum Synchronkorper 

3 frei bewegen konnen Wenn die Schiebemutfe 4 unter 
Uberwindung der aus dem bolzen 5 und der Feder 6 go- 
bildeten Sperre gegen einos der Gangrader 11.12 ver- 
schoben wird, z.B. gegen das Gangrad 11, dann nimmt 
sie den Synchronring 7 mit, der nach kurzer Verschie- 
bung mit seiner Kupplungsflache 26 auf die mit dem 
Reibbelag 25 versehene Reibflache des Reibringes 21 
auftrifit und diesen auch weiters gegen das Gegenstuck 
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7' druckt. Dadurch kommt es zu einer Anpassung der 
Drehzahl des Synch ronringes 7 und des Gangrades 11 . 
also 2u einer Synchronisierung. Sobafd die Drehzahlen 
Obereinstimmen, kann die Schlebemutfe 4 in die Verzah- 
nung 17 des Kupplungskorpers 15 eingreifen und so 
eine drehfeste Verbindung zwischen dem Synch ronring 
7 und dem Gangrad 11 herslellen. Auf entsprechende 
Weise erfolgt auch die Verbindung zwischen dem Syn- 
ch ronkorper 3 und dem Gangrad 12 durch Verschieben 
der Schiebemuffe 4 nach rechts in der DarsJellung nach 
Fig- 1. 

In Fig. 2 1st ein aus drei separaten Segmenlen 28 
bestehender Reibnng 21 in eben aufgelegtem Zustand 
- also in einem Verfahrensstadium bei der Herstellung, 
in dem die ebenen Segmente 28 zwar schon mit dem 
Reibbelag 25 und mit Waftelrillen 29 versehen sind, wo- 
bei jedoch noch keine Umformung in die konische End- 
form gemaB Fig. 1 slattgef unden hat - dargestellt. Jedes 
Segment 28 weist hier ein Mitnahmeelement 23 in Form 
eines riicht mil Reibbelag versehenen Umfangnockens 
auf, wobei zum AbschluO der Herstellung die Segmente 
28 im bereich dieser Mitnahmeelemente 23 auch warm- 
und/oder oberflachenbehandelt werden konnen, was 
ebenso wie die Entlastungskerben 30 Beschadigungen 
der Reibringe in diesem Bereich verhindern hiltt. 

•' Beider Ausfuhrungnach den Fig. 3 und4islalseih- ' 
zige wesentlichs Abweichung zur AusfOhrung des Reib- 
ringes 21 nach Fig. 2 nun eine weitergehende Untertei- 
lung der gesamten Ringform vorgesehen, welche hier zu 
zwolf einzelnen Segmenten 28 mit jeweils einem Mitnah- 
meelement 23 fuhrt. 

Es ist leicht einzusehen, daB auf diese Weise unter- 
einander wie dargestellt auch vollig gleich ausgebildete, 
kleine und damit preiswerte Segmente, die mit einfachen 
Werkzeugen hergestellt werden, Verwendung tinden 
konnen, wobei trolzdem zumindest nahezu dieselbe 
Reibflache wie bei einem herkommlichen einstuckigen 
Reibring vorhanden ist. Durch die auch im eingebauton 
Zustand des Reibrlnges gegebene Beweglichkelt der 
einzelnen separaten Segmente relativ zueinander kann 
eine gleichmalBigere Belaslungsverteilung erreicht wer- 
den, wobei auch Verspannungen hintangehalten wer- 
den. Der Reibring insgesami kann damit schneller wirk- 
sam werden, wobei ein fast vollstandiger Traganteil von 
Innen- und Auf3enkonus erreicht wird. 

In Fig. 5 ist ein Ausschnitt aus einer Biegevorrich- 
tung zur Umformung der in den Fig. 2 bis 4 eben darge- 
stellten Segmente 28 in die endgultige konische Form 
(beispielsweise gema8 Fig. 1 ) dargestellt. wobei hier da- 
von ausgegangen wird, daO der Ringkorper 31 ebenso 
wie in den Fig. 2 bis 4 bereits in ebenem Zustand mit 
Reibbelag 25 versehen ist. Sowohl das Oberteil 32 als 
auch das Unterteil 33 der Biegevorrichtung weist schnei- 
denartige Erhebungen 34 auf, welche beim Verformen 
des Reibringes 21 zumindest teilweise durch den Reib- 
belag 25 dringen und sogenannle Umformrillen 35 - sie- 
he die Darstellung des fertigen Segments 28 in Fig. 6 - 
bewirken. Auf diese Weise wird der Reibbelag 25 in den 



Bereichon zwischen den Umformrillen 35 vom Biegevor- 
gang praktisch nicht becinfluf?t. was in violen Fallen er- 
wunscht bzw. eriorderhch ist. 

In den Fig. 7 bis 9 sind jeweils zwei Segmente 28 
s von erfindungsgema3en Reibringen 21 bzw.22 darge- ■ 
stellt, wobei hier nun die einzelnen Segmente 28 an ihron 
jeweils einem anderen Segment 28 zugewandlen Sei- 
tenkanten 36 Verbindungselemente 37 zur losen Verbin- 
dung der einzelnen Segmente 28 untereinander aufwei- 
10 sen. Fig. 7 zeigt dabei eine Art Hammer-Kopf-Verbin- 
dung; Fig 8 eine Droiecks-Verbrndung und Fig. 9 erne 
Rechlecks-Verbindung, wobei all dieson Verbindungsar- 
ten gemeinsam ist. da3 sic relativ lose sind und den ein- 
zelnen Segmenten 28 auch im eingobauien Zustand go - 
's rnaQ Fig. 1 eine gewisse gegenseitige, freie Relativbe- 
wegung erlauben. womit die einzelnen Segmente 28 
auch weitgehend unabhangig voneinander ihre jeweils 
optimale Aniageposilion an den zugehorigen Reibfla- 
chen finden konnen. 
^0 Fig. 1 0 zeigt schlicGlich eine wiederum ebene Drauf- 
sicht auf ein weiteros erfindungsgemaO ausgebildetes 
Segment 28, welches uber die Breile verteilt durchge- 
hend Bohrungen 38 aufweist, die bei geschmierten bzw. 
in Kuhlol oder dergleichen laufenden Reibringen einen 
^5 Mediumauslausch zwischen Innon- und AuQenkonusfla- 
che erlauben. ■ - , . 

Abweichond von der dargeslelllen und besproche- 
nen Ausfuhrung der Reibringe mil auf einem Oblicher- 
weise metallischon Trager (beispielsweise Stahl, Bron- 
co 2e, Sinterpulvenwerksloff, oder dergleichen) aulge- 
brachten Reibwerkstoff (Molybdan, Slreusinlerreibbe- 
lag, organischer Reibbelag, CFC-Werkstoft, und derglei- 
chen) konnte im Rahmen der Erirndung naturlich auch 
eine einstuckige Ausfuhrung der Segmenlo 28 (aus 
35 Werkstoffcn wie StahL Bronze, Sinterpulverwerksloflen, 
Reibwerkstoff on. z.B. auch Kunstharz) vorgesehen sein. 
Ebenso konntcn die fertigen Reibringe von der roin ko- 
nischen Form abweichond gestaltol sein, insbcsondors 
gewellle. konkave oder konvcxe Oberflachen aufwei- 
^0 sen. Wesentlich im Rahmen der Erfindung ist nur dor 
mehrteilige Aufbau.aus einzelnen. auch im zusammen- 
gebauten Zustand einer mit einem derarligen Reibring 
versehenen Einrichtung noch in gewisser Weise relativ 
zueinander beweglichen Segmenten, welche nicht nur 
die Herstellung des Reibringes insgesamt vereinfachen. 
sondem - und vor allem - eine bessere Funktion durch 
bessere und einfachere Anpassung an die jeweiligon 
Gegenflachen sicherstellen. 

so 

Patentanspruche 

1. Reibring fur Doppelsynchronisationen, mit einem 
mit Milnahmeelemonten (23), insbesonders 
55 Umfangsnocken bzw. - nuten. versehenen Ringkor- 
per (31), der zwei konzentrische, konische Reibfla- 
Chen (25) aufweist, welche einen Reibbelag (25) tra- 
gen, dadurch gekennzeichnet, da3 der Ringkor- 
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per (31) aus mindeslens zwei separaten, relativ 
zueinander beweglichen Segmenten (28) besteht, 
welche jeweits zumindest ein Mitnahmeelemsnt 
(23) aufweisen. 

5 

2. Reibring nach Anspruch 1, dadtirch gekennzelch- 
nel, da3 die Segmente (28) an ihren jeweils einem 
anderen Segment (28) zugewandlen Seitenkanten 
(36) Verbindungsetemente (37) aufweisen. 

10 

3. Reibring nach Anspruch 1 oder 2.. dadurch gekcnn- 
zeichnet. daG an den Reibflachen (25) der Seg- 
mente Rllllerungen (29) und/oder Ober die Breite der 
Segmente (26) verteilte. durchgehende Bohrungen 
(38) vorgesehen sind. is 

4. Verfahren zur Herstellung eines Reibringes fur Dop- 
pelsynchronisationen, wobei ein vorerst ebener mit 

Mitnahmeelementen (23), insbesonders Umfang- 
nocken bzw. - nuten, versehener Ringkorper (31 ) an 20 
zwei im fertigen Zustand konzentrischen, konischen 
Reibflachen (25) mit einem Reibbelag versehen 
wird, dadurch gekennzeichnet da6 vorerst je 
Reibring (21 ) zumindest zwoi, jeweils zumindest ein 
l\^ilnahmeelement (23) aufweisende, zusammen im 25 
weseritlichen die kompiette Ringform ergebende 
Segmente (28) aus ebenem Material hergestellt 
werden, welche dann - in beliebiger Reihenfolge - 
mit dem Reibbelag (25) versehen und in ihre end- 
gultige Form gebracht warden. 30 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
. net, daO die Segmente (28) in ebener Form mit Reib- 
belag (25) versehen und anschlie3end Ober 
Umformrillen (35) von der ebcnen in die konische 3B 
Form gebogen warden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. dal3 die Reibflachen (25) der Segmente 
(28) mit Rillierungea z.B. Waffelrillen (29), versehen *to 
werden. 

7. Verfahren- nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dal3 die Segmente (28) im 
Bereich der Mitnahmeelemente (23) warm- 4S 
und/oder oberflachenbehandelt werden. 

Ciainns 

so 

1. A friction ring for double synchronizing devices, hav- 
ing an annular member (31) provided with entrain- 
ment elements (23). in particular peripheral cams 
and grooves, and comprising two concentric conical 
friction faces (25) which have a friction lining (25), ss 
characterized in that the annular member (31) 
comprises at least two separate segments (28) mov- 
able relative to each other and each having at least 



one entrainment element (23) 

2. A friction ring according to Claim 1 , characterized 
in that the segments (28) are provided with con- 
necting elements (37) on their lateral edges (36) fac- 
ing another respective segment (23) 

3. A friction ring according to Claim 1 or 2, character- 
ized in that grooves (29) and/or continuous bores 
(38) distributed over the width of the segments (28) 
are provided on the friction faces (25) of the seg- 
ments. 

4. A method of producing a friction ring for double syn- 
chronizing devices, wherein an initially flat annular 
member (31 ) provided with entrainment elements 
(23), in particular peripheral cams and grooves, is 
provided with a friction lining (25) on two conical fric- 
tion faces (25) which are concentric In the finished 
slate, charncterizcd in that at least two segments 
(28) each comprising ai least one entrainment ele- 
ment (23) and together forming substantially the 
entire annular shape are initially produced pe/- fric- 
tion ring (21) from flat material, and they are then 
provided with the friction lining (25) in any desiroci 
sequence arid are purihio iheir final* shape. " 

5. A method according to Claim 4, characterized in 
that the segments (28) are provided in a flat shape 
with the friction layer (25) and are then bent from the 
flat into the conical shape by way of deformation 

grooves (35). 

6. A method according to Claim 4 or 5. characterized 
in that the friction faces (25) of the segments (28) 
are provided with grooves, for example honeycomb 

grooves (29). 

7. A method according to one o( Claims 4 to 6, char- 
acterized in that the segments (28) are heat- 
and/or surface-treated in the region of the entrain- 
ment elements (23). 



Revendications 

1. Anneau de friction pour dcs synchronisations dou- 
bles, comporlant un c:>rps annulaire (31) pourvu 
d'elements d'entrainemeni (23). en particuller de 
cames ou de gorges peripheriqueS; qui presents 

. deux surfaces de friction (25) concentriques et conl- 
ques qui portent une garniture de friction (25), carac- 
terise en ce que le corps annulaire (31 ) est constitue 
par au moins deux segments scpares (28) nnobiles 
Tun par rapport ^ {'autre, qui presentent chacun au 
moins un Element d'entralnement (23). 

2. Anneau de friction scion la revendication 1, carac- 
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terise en ce que les segments (28) presentent des 
elements de liaison (37) sur leurs aretes laterales ' 
(36) orientees vers un autre segment respectif (28). 

'3. Anneau de friction selon Tune ou I'autre des reven- 5 
dications 1 et 2, caracterise en ce qu'il est prevu, sur 
les surfaces de friction (25) des segments, des rai- 
nures (29) et/ou des per9ages traversants (38) 
repartis sur la largeur des segments (26). 

10 

4. .Precede pour ta fabrication d'un anneau de friction 
pour des synchronisations doubles, dans lequel un 
corps annulaire (31) tout d'abord plan et pourvu 
d'Sldments d'entralnement (23), en particutier de 
Games ou de gorges p6ripheriques, est poun/u '5 
d'une garniture de friction sur deux surfaces de fric- 
tion (25) concentriques et coniques a I'elat fini, 
caracterise en ce que Ton fabrique tout d'abord pour 
chaque anneau de friction (21) au moins deux seg- 

. ments (28) en un materiau plan qui presentent cha- 20 
cun au moins un element d'entrainement (23) el qui 
forment conjointemenl sensiblement la forme annu- 
laire complete, ces segments etant ensuite pourvus, 
en une succession quelconque, de la garniture de 
friction (25) et amenes a leur forme definitive. 25 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce 
que les segments (28) sont poun/us sous forme 
plane de la garniture de friction (25) et ensuite cou- 
des via des gorges de reformage (35) depuis la 30 
forme plane jusqu'a la forme conique. 

6. Procede selon I'une ou Taut re des revendicattons 4 
et 5. caracterise en ce que les surfaces de friction 
(25) des segments (28) sont pourvucs de rainures, 3S 
par exemple de rainures gaufrees (29). 

7. Procede selon I'une quelconque des revondications 
4 a 6, caracterise en ce que les segments (28) sont 
traites a chaud et/ou en surface dans la region des 40 
elements d'entrainement (23). 



45 
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